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Volvo Penta AB,
Ruotsi

Menetelmé kiertokangen tal senkaltaisen esineen valmista-
miseksi, sekd valumuotti menetelmén toteuttamiseksi Jja
menetelmén svulla valmistettu esine

Foérfarande vid framstdllning av en vevstake eller ett
liknasnde féremdl, samt gjutform fér genomfdrande av fOr-
farandet och féremdl framstdllt genom férfarandet

Keksinndn kohteena on menetelmd kiertokangen tai senkaltaisen
esineen valmistamiseksi, Jjonka rumko on valumetallis, varsinki ei-
rautametallia, kuten sinkkid tai alumiinia, ja Jjohon runkoon sisdltyy
kammen varsi ja sinakin yksi kiertokangenp##, johon on sovitettu kar-
kaistua ter#istd oleva laakerihela., Varsinkin keksinndn kohteena ovat
sellaiset kiertokanget, joissa on voimakkaasti kuormitetut sitd tyyp-
pid olevat laakeripinnat, joissa ei ole mitdédn "taskujs", Jjoihin li-
kaantunutta voiteluainetta voi ker#éntyd. Tdllaisia kiertokankia k&ay-
tetéddn esim. kaksitahtisissa polttomoottoreissa, kuten veneiden ulko-
laitemoottoreissa Jne.

Kiertokankia on yleensd tghin asti valmistettu upukkatakomalla
terdksestd, tai valamalla kevytmetalleista, jne., ja pienemp#dsn kier-
tokangen padhén on valettu tai puristettu kijinni kammen tappia varten
laakeripronssia oleva hela tai neulalaakerihela, kun taas suurempi
kiertokangen p#d, johon kampiakselin laskeri on sijoitettu, on tehty
ogiin jaettuna ja laakerinpuolisko on kiinnitetty kiertokangen side-
pulteilla. Itse kampiakselin laakerina on tdll6in kaksi karkaistusta
toréksestd tehtyd puolihelaa. Menetelmd aiheuttaa suhteellisen paljon
kustannuksia, joten témin keksinndn pddtarkoituksena on aikaansaada
karkaistulla terdslaakerilla varustettu kiertokanki, joka on laadul~



taan parempi kuin sellaiset kiertokanget, joiden lsskerit on muodos-
tettu puoliheloista, jotka mm, laajenevat enemmén kuin jakamaton ren-
gas. '

Taméd tehtdvd ratkaistaan keksinn®Gn mukaan oheisten patentti-
vaatimugten selittam&dllad tavalla. Hehkutuslémpdtilalla tarkoitetaan
yleensd sitd limpStilaa (pédstSlémpStilaa, austenitisointi- tai fer-
ritisointilsmpdtilaa, Jne), Jjossa karkaistun terdksen kovuusaste huo-
nonee. Valmistettaessa runko esim., sinkki#d tei runsaasti sinkkisd si-
s8ltédvistd lejeeringeistd saavutetaan noin 500 ¢ valulédmpdtiloja, Jja
seostetuilla, esim. runsaasti kromia ja vanadiinia sisdltdvilld te-
rédslajeilla on puolestaan suunnilleen yht& korkeat hehkutuslampotilat.
Etupéidssd kiytetddn kuitenkin valun aikasna kiertokangen ko. osgissa
selitettyd "nopeutettua" jddhdytystd. Témén ansiosta voidaan kierto-
kangen runko ja laakerihela valmigtaa mySs sellaisista metalleista,
joiden toisaalta valuldmpdtilan ja toisaalta hehkutusglémpdtilan vali-
set erot ovat suurehkot, jolloin runko voidaan valmistaa esim. alu-
miinista, vast, alumiinilejeeringeistd Jja laakerihela kromi-vanadiini-
terdstd halvemmiste terédslajeista. Metallien eri lémmdnjohtamis-~ Ja
léampdlaajenemiskertoimien takia tulee alumiini tai senkaltainen aine
entistd lujemmaksi Jja sitkedmméksi, ja laakerihela saadaan perusteel=-
lisesti yhdistetyksi sen ympdri valettuun kiertokangen runkoon.

Témén jéEhdytyksen ansiosta kdy ylip#d#nsd mahdolliseksi valaa
ennalta periaatteessa valmiikgi tydstetty laakerihela sellaigeen kier-
tokangen runkoon, joka on valmistettu valumetallista, Jjonka valulBmpO-
tila on huomattavasti korkeampi kuin laskeriteridksen hehkutusl&mpoti-
la, ilman ettd itse laakerin pinta (liukupinta) t#ll6in vahingoittuu.
Kiertokankien laakerihelojen on oltava hyvin korkealaatuista sitke8d
Jja kovaa terdstd, Ja niiden on oltava tarkasti hienotybstetyt hiomal-
la tai hiertém#lléd. Alumiinilejeerinkien valulémpbtila on noin 900 °C,
kun taas laakerihelateriksen hehkutuslimpdtila voi hiiliteriksen koh-
dalla olla noin 250 °c Ja kuumankestdvien seostettujen terdslajien
kohdalla noin 600 °C. Valaminen elumiiniin tai senkaltaiseen tavallis-
ta tapaa noudattaen tulisi siis turmelemasn laskerihelan, koska t&mé&n
lémpétila tulisi jéhmettyviasté valumetalligta johtuvan limmén takia
pian ylittéméin hehkutusrajan.

Laakerihelan sisépinnan l&mpdsuojaa voidaan valemigen aikana
sopivasti vield lisdtd, toissalta jérjestimilld jashdytystd kiertokan-
gen pdén ulkopuolelta mySs Kertokangen varren liitoskohdassa, toisaal-
ta mitoittamella laskerihelan sein#@ménpakguus sopivasti, niin ettd se



on suuruusluokksa noin 5...15 % laakerihelan sisdhalkeisijasta.

Kiertokengen varsi tehddén tavanomeisesti mskaaven I-profiilin
muotoiseksi ja sellaisen pddltd katsotun muodon omaavaksi, joka laaje-
nee kiertokangen ménnéntapin pienemmistd pBastd kohti kampiakselin
lagkerin suurempaa kiertokangenp#ddtd. Kohdassa, Jjossa kiertokangen
varsi liittyy suurempaan kiertokangen pédhén, on siis tavanomaisissa
rakenteissa noin 20...30 % kiertokangen p#&#n ulkokehdstd piilossa
kaikilta jéde&hdytystoimenpiteilté.

Keksinndn mukaan ehdotetaan varren tavenomaigen rakenteen muut-
tamista teknologisista syistd siten, ettd varren liitoskohta kierto-
kangenpddhdn tehddén haarukkamaiseksi. Haarukan sakarat muodostuvat
té11l8in I-profiilin molemmista poikittaislaipoista, kun taas niiden
vdlinen supistunut tai olematon uuma Jéttd8 tilan vapsaksi ylim8&rdis-
ten jédhdytyselementtien sovittamiseksi valumuottiin. Tém# ei aiheut-
tane rakenteen mitadn merkittavidd heikentymistd, ja sitépaitsi voi~
daan I-profiilin poikitteislaipat konstruoida siten, ettd niiden kor-
keus on suurempi siind kohdassa, jossa uuma puuttuu tai on ohuempi.

Lagkerihelan valamista kiertokangen runkoon voidaan edistéd
toisasglta mitoittemaella kiertokangen péd#n seinéménpaksuus sopivaksi,
niin ettd se varsinkin on suuruusluokkaa noin 7...20 % kiertokangen-
pééan sisdhalkaisijasta, ja toissalta voidaan laakerihelan sis#&énva-
lettavaan ulkosivuun tehdd otetta edistédvid elementtejd. Tédllaisina
voidaan periaatteessa kdyttdd esim. t8sséd ulkosivussa olevia erillisia
syvennyksid tai ympérimenevid uria, mutta ottamalla huomioon laakeri-
pinnan seinéménpaksuuden ldmmdlté suojaava tehtdva valun aikana teh-
dédn otetta edistdvdt elementit mielluimmin ulkoneviksi, esim. eril-
ligiksi huipuiksi tei ainakin ympérimeneviksi harjanteeksi, jne.

Keksinndn mukaisen menetelmén soveltamiseen kéytettdvissd valu-
muotissa on erdédn edullisen suoritusmuodon mukaan ainakin yksi valu-
sydén, Jolle laakerihela voidaan pujottaa, ja jossa jadhdytysviliaine
piiisee kiert#mi#n laskerihelsn sisdpinnan Jadhdyttémiseksi, ja lisdksi
muotin keh&dlla kiertokangenpéén ympérillé sijaitsevissa osissa jéih-
dytyskanavat laakerihelalla varustettavan kiertokangenp#dsn ulkopinnan
jadhdyttémiseksi.,

Témé&n ulkopinnan jddhdyttédmiseksi my$s verren liitosalueella
konstruoidaan varsi sopivasti edelld mainitulla tavalla haarukkamai-
seksi, ja valumuotissa on tHll8in Jjoko sek8 alaosassa ettd yléosassa
sijaitseva ylimd&rdinen jddhdytystappi, tai yksi ainoa lépimenevd
jéghdytystappi, Jjonka ulkod&riviivat muotoilevat kierpkangen rungon
vastaavat pinnat. Ensinmainitussa tspauksessa voidaan Jjédhdytystapit
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sovittaa sgiten, ettd muotin ollessa koottuna j&d& niiden vdliin tilaa
kiertokangen varren uumsa varten siten, ettd tdlld uumalla on joko va-
kiopakesuus tai supistettu psksuus, mutta jdihdytystepit voidaan myds
sovittas siten, ettd niiden valiin ei jé4& mité&n tilaa, toisin sanoen
siten, ettd ne koskettavat toisiaan, Jjolloin I-profiilin uuma Jjd& koko-
naan pois niiden kohdalla. Yht& ainoaa lépimenevédd jadhdytystappia
kdytettédessd saadaan tietenkin asina vain viimeksi meinittu muoto.
Jadhdytystappia tai -tappeja varten valitaan sopivasti padltad katsot-
tuna muoto, Jjoka pddasiallisesti vastaa kengénkoron muotoa, Jjossa on
enemmin tsil vihemm&n pydristetyt nurkat sen levedmmén etureunsn luona,
Jjoka varren haarukkasskarciden valisess& tilassa muodostaa kiertokan~
gen pédn rajan,

Keksinndn mukaisen menetelmdn avulla Jja/tai keksinndn mukaises-
sa valumuotissa valmistettu kiertokanki tai senkasltainen esine tunne-
taan oheisissa batenttivaatimuksissa mainituista tunnusmerkeistd. Kos-
ka itse laakerihela voidaan valmistaa soveltamalla kuulalaakeriteolli-
suudessa hyvin tunnettua menetelm#dd vierintélaskereiden ulkopuolisten
vierintarenkaiden velmistamiseksi, saavutetaan huomattavia kustannus-—
ten sdédstojd, jotka koko kiertokangen kohdalla ovat suuruusluokkaa
60 %. _
Keksinnon muut edulliset tunnusmerkit selvidvit erdiden suori-
tusesimerkkien seuraavasta selityksest8 ja oheisista patenttivaatimuk-
sista.

Keksintd selitetd#n seuraavassa ldhemmin oheisten er#ditd suori-
tusesimerkkejéd kuvaavien piirustusten perusteella. Kuvio 1 esittdi
pé8lta katsottuna keksinndn mukaisen osiin jaetun painevalumuotin ala-
osaa, kun muotti on avattu heti valun jédlkeen, ja valmis kiertokanki
edelleen sijaitsee muotissa, kuvio 2 esittéd kuvion 1 pituusakselin
tason A-A kohdalta tehtyd t&mén alaosan poikkileikkasusta, kuvio 3 e-
sitt8d erdiin toisen valmiin kiertokangen er#én osan poikkileikkausta,
Ja kuvio 4 esittédd kuvion 1 tason B~B kohdalta tehtyd poikkileikkaus~
ta.

Periaatteessa tavenomaista rakennetta olevassa osiin jaetussa
painevalua varten tarkoitetussa valumuotissa on alaosa 10, johon on
sovitettu jadhdytyssydén 11, jolle ennen valamista on pujotettu laake-
rihela 21. Téméd karkaistua terdetd oleva laakerihela 21 on t#ll&in
periaatteessa jo valmiiksi ty&Sstetty hiomalla tai hiertém#llsi sen si-
sgpinta 21a (kuvio 3), joka muodostea laskerin ulkopuolisen liukupin-
nan, ja ulkosivussa 21b on ympérimenevd harjanne 21c, joka muodostaa
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lasakerin ulkopuolisen liukupinnan, je& ulkosivussa 21b on ympérimeneva
harjanne 21c, Joka muodostaa kiipnitarttumista edistédvin elementin.
Muotin vastakkaiseen p&dhén on sovitettu tavanomainen tai téssd kuva-
tussa esimerkissé samenlainen syd&dn 12 ménn&ntappilaakeria 25 varten,
joka myds pujotetaan sydédmelle 12 ennen valamista. Koska ménndéntappi-
laakeri 25 ei ole karkaistua terésté vaan pronssia tai senkaltaista,
voidaan se myds valaa paikalleen tavalliseen tapaan, toisin sanoen
jédhdyttéméttomdlle gydédmelle, tai jopa jédlkikdteen puristaa valmiik-
si valetussa rungossa olevaan aukkoon.

Molempia syd&mig 11, 12 ympardivat muotissa 10 lovet kierto-
kangen suuremman kiertokangenpdédn 22 ja pienemmén kiertokangenpdsn 23
muodostamiseksi., Néiden molempien sydémien 11, 12 ympérilléd olevien
lovien vélisséd on lovet kiertokangen varren 24 muodostamiseksi, jolla
varrella on I-profiili, Jjossa on uuma 24c ja kaksi syrjdllaédn olevaa
rimaa 24a, 24b (kuvio 4).

Sydémien 11 Jja 12 vdliin on sekd ei-ndytettyyn ylépuoliseen
ettd alapuoliseen muotinosaan 10 sovitettu Jjadhdytystapit 13, 33,
Jjoita kuvio 1 esittdd pddltd péin,., Sisdpuolisesti ndm# jddhdytystapit
12, 33 on periaatteessa sovitettu samalla tavoin kuin jadhdytyssydé-
met 11, 12. Tulojohdoista 11a, 12a, 13a sydtet&dn nuolien P1 suunnas-
sa ei-n8ytetysts léhteestd paineenalaista Jji8hdytysvaliainetta, Jjoka
Jjadhdyttdd jédhdytyssydédmien 11, 12 sekd jéshdytystapin 13 sisédseind-
mid. Kanavaa 15 mydten sydtetty jédhdytysvéliaine virtaa myds kehidlld
olevien jddhdytyskanavien 14a l&pi (jotka kuvion 41 havainnollisuuden
vuoksi on ndytetty ainoastasn muotin toisessa puoliskossa), Jja pois-
tuu kanavaa 16 mydten. Lapimenevén ylim#drdisen Jjadhdytystapin kor-
keusmitta on periaatteessa sama kuin sydémien 11 tai 12 korkeusmitta.
Ei-ndytetysséd ylédpuolisessa muotinosassa, jossa on pédasialligesti sa-
manlaiset jadhdytyskanavat kuin alaosassa 10, on edelleen irroitus-
tyontimet 17.

Jashdytystappien 13, 33 ollessa sovitetut kuvion 2 niyttémélla
tavalla, tolsin sancen siten, ettd niiden etupinnat painautuvat tii-
viisti toisiinsa, kun muotti on koottu, tai kiéytettéessd yhtd ainoaa
lépimenevédsa jéadhdytystappia, on valmiissa kiertokangessa jéghdytys-
tappien tai -tapin kohdalla vapas tila 244 (kuvio 4). Jaahdytystap—
pien 13, 3% ollessa sovitetut siten, ettd ne muotin ollessa koottuna
ovat erill#én toisistaen matken, joka vastaa uuman paksuutta, ei val-
miissa kiertokangen varressa 24 ole havaittavissa juuri mitddn muu-
tosta. Jos sensijaan jadhdytystapit 13, 33 sovitetaan yhteenkoottuina



keskingdigen vélin p#dsdh&an, joka on uuman paksuubtta pienempi, saadaan

valmiiseen varteen muodostumaan osa 24e (kuvio 3), jolla on supistu-
nut paksuus, ja sama muoto pédltépédin katsottuna kuin edelld maini-

tulla vapaalla tilalla.

Kiertokanki on valamigen j&lkeen perimatteessa valmis, lukuun-
ottamatta laskerihelan 25 puristamista pienemp&@sn kiertokangenp&ddhin
23, Jjos tétd yksityiskohtaa varten on valittu té&m# valmistusmenetelmé.
Tarpeen vaatiessa voidaan kiertokanki valamisen jélkeen tavanomaiseen
tapaan suunnata molempien laaskerien 21, 25 vast. niiden keskiviivojen
tarkan yhdensuuntaisuuden saavuttamiseksi. Laaskeriin 25 poratasn voiw
teluaukko.

Laskerihelan 21 ulkosivussa 21b on harjanne 21c, ja té@mé&n helan
geindmédnpaksuus on n, kun taas siihen kuuluvan suuremman kiertokangen-
péén 22 sisdhalkaisija on d, ja sein&émén psksuus on m,

Vaikka keksintd edelld on selitetty polttomoottorin kiertokan-
gen perusteella, voidean keksint@d ilmeisesti yhtd hyvin soveltaa
kaikkien muiden méntékoneiden kiertokankeja varten, sekd muita rsken-
neosia varten, joihin on sovitettu ainskin yksi laakeri.




PATENTTIVAATIMUKSET

1. Kiertokanki tai senkaltainen esine, jonka rungossa on kier-
tokangen varsi (24) ja ainakin yksi siihen yhdistetty kiertokangenpad
(22), johon on sovitettu karkaistua terdéstd oleva laskeriholkki (21),
jonka sis8seindmd muodostaa laskeripinnemn, t unn e t t u g i.i ~
t 8, ettd laakeriholkki on jakamattomana renkasna, jossa on samankes-
kiset sisd- ja ulkosein#dmdt, valettu jakamattomaan kiertokangenpdi~
hén, joka kuten koko runko koostuu valumetallista, varsinkin ei-rau-
tametallista, kuten runsaasti alumiinia tai sinkkid sisdltédvastd le-
jeeringistd. _

2. Patenttivaatimuksen 4 mukainen kiertokanki, t unnet tu
s i it 8, ettd poikkileikkaukseltaan makesavan I-kirjaimen poikki-
leikkausmuodon omasava kiertokangen varsi on liitetty kiertokangenpidi-
hén hearukkamsisella liitososslla, jossa on kaksi sekaras (24a, 24b)
jea ndiden viélissd oleva tila (244, 24c), Joka pddasiallisesti on
pddltd katsottuna kengénkoron muotoinen, Jjossa I-muodon uuma on pak-
suudeltaan pienempi tali on kokonagn jédtetty pois.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen kiertokanki, t un -
nettu g iit 8, ettd laakeriholkin sein#ménpsksuus (u) on
suuruusluokkaa 5...15 % laakeriholkin sisdhalkaisijasta, Jja/tai kier-
tokangenpdin seindménpsksuus (m) on suuruusluokksa 7...20 % kierto-
kangenpddn sisghalkaisijasta (d).

4. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen kiertokanki,
tunnettu giit &, ettd laakeriholkin sisdénvaletussa ulko-
sivussa (21b) on kiinnitasrttumiste edistdvit elementit, sopivasti ul-
konevat elementit, kuten erilliset kérjet tai ainakin ymp8rimenevd
harjenne (21¢) tms.

5. Menetelmd jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukaisen
kiertokangen tai senkaltaisen esineen valmistamiseksi, jonka rungossa
on kiertokangen varsi ja ainakin yksi siihen yhdistetty kiertokangen-
pd&, Jjohon on sovitettu karkaistua terdstd oleva laakeriholkki, jonka
sisdseindmd muodostea laakeripinnan, t unne t t u siit &,
ettad laskeriholkki valmistetasn kiertokangesta riippumattomana, p#i-
asisllisesti valmiiksi tydstettyns jekamattomana renkasna, jossa on
samankeskiset sisd~ ja ulkoseindmét, ettd holkki ilman lsmmittdmistd
yupéristolémpdtilen ylépuolelle ja ilman ettd sitd pédllystetdén su~
lateaineells, asetetaan valumuotissa olevalle syddmelle, Jjossa muo-—
tissa holkin valussa ympérdi jekamaton kiertokangenp&&d ja varren ola-
ke, Jjotka koostuvat runsaasti alumiinia, sinkki& tai senkaltaista ei-



rautametallia sisdltévistd lejeeringistd, ja ettd valun aikana syda-
men sisdosa sekd ne valumuottiosien sis#osat, Jjotka ulkopuolelta ympé~
roivit kiertokangenpdBtd, jé#hdytetdsn niin, ettd lagkeriholkin l&mpd-
tila pysyy laskeriholkin aineen hehekutusldmpdtilan alapuolella.

6. Patenttiveaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unne t t u
s 1i+t &, ettd kiertokangenpadtd jadhdytetdsn ulkopuolelta myds sii-
td suunnasta, Jjossa kiertokangen varsi liitet#sn, sopivasti siten,
ettd kiertokangen varren liitd@ntd kiertokangenp#éédhén tehddin haarukka-
maisesti ja haarukan sakaroiden viliin sovitetaan Jjadhdytyselementit.

7. Patenttivaatimuksen 5 tali 6 mukainen menetelmd, t unn e t -
tu s ii t &, ettd vahingollisten léampotilanvaikutusten estémisek-
si valemisen aikana laskeriholkin valmiiksi tySstetyssd sisipinnassa
valmistetaan laakeriholkki siten, ett8 sen sein#mén peksuus on suuruus-
luokkaa 5...15 % laakeriholkin sisd@halkaisijasta.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 5...7 mukainen menetelmd&, t un -
nettu s iit 8, ettd kiertokangenptd valmistetaan siten, etta
sen sein#ménpaksuus on suuruusluokkaa 7...20 % kiertokangenpdsn sisé-
halkaisijasta.

O. Jonkin patenttivaatimuksen 5...8 mukainen menetelmd, t un -
nettu siit &, ettd laskeriholkin saattamiseksi hyvin kiin-
nittymdsn kiertokangenp&shsn, tehd8sn laakeriholkin kiinnivalettavak-
g1 tarkoitettuun ulkosivuun sopivasti ulkonevat kiinnitarttumista e-
distéavdt elementit, kuten erilliset kidrjet tai ainakin ymp&rimenevd
harja, tms.

10. Jonkin patenttivaatimuksen 5...9 mukainen menetelméd,
tunnettu siit &, ebtd laakeriholkki valmistetasn sovel-
tamalla vierintdlaskerien ulkopuolisten liukurenkaiden sarjavalmis-
tuksesta tunnettua teknologiaa.

11. Valumuotti jonkin edellisen patenttivaatimuksen 5...710
mukaisen menetelmén soveltamiseksi, t unne t t u siit a,
ettd siind on laskeriholkin (21) sijoittamiseksi ennen itse valua
jeahdytyssydén (11), joka on sovitettu sisdpuolisesti vastaanottamasn
virtaavaa jaghdytysvdliainetta, jolloin kiertokangenpaidn (22) ulko-
sivua ympérdiviin muotin keh#lld oleviin osiin on sovitettu kanavat
(M4a...d) jaddhdytysvaliainetta varten.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen valumuotti, tunn et t u
siit &, ettd siind on ainekin yksi jashdytystappi (13, 33), Joka
on sovitettu vastaanottamaan sisédtilasnsa virtaavaas jashdytysvdliai-
netta, ja joka sijaitsee kiertokangenp#én ulkosivua vastaavan muotin-



ogan ja niiden muotinosien vdlilld, jotka vastaavat kiertokangen var-
ren (24) ja kiertokangenp#én (22) valisen haasrukkameisen olakkeen
sakaroita (24a, 24b). '

13. Patenttivastimuksen 12 mukainen valumuotti, tunne t t u
siit d, ettd jiindybystappi pddltd katsottuna muodoltaan p#adasial-
lisesti vastaa kenginkorkoa, jossa kiertokangenp&dén rajana on ympy-
rinkasrenmuotoinen reuna, jolla on pitempi kaarevuusside.



Egggntkrag

1, Vevstake eller ett liknande féremdl med en kropp som inne-—.
fattar ett vevstaksskaft (24) och &tminstone ett di3rtill anslutet
vevstakshuvud (22) i vilket en lagerhylsa (21) av hidrdat stadl &r
anordnad vars inre vdgg utgdr lagerytan, kK dnnetecknagd av
att lagerhylsan i form av en odelad ring med koncentriska inner- och
yttervdggar d& irgjuten i ett odelat vevstakshuvud vilket i likhet
med hela kroppen bestir av gjutmetall, i synnerhet en icke-jdrnmetal
sédsom en legering med hSg halt av aluminium eller zink.

2. Vevstake enligt patentkrav 1, k @& nn et ec knad av

att vevstaksskaftet med tvdrsnittsformen av en 1liggande bokstav "I"
dr anslutet till vevstakshuvudet medelst ett gaffelformigt anslut-
ningsparti med tvAa skdnklar (24a, 24b) och ett utrymme (244, 24c)
dédremellan, foretrddesvis med planvyformen av en skoklack, dir
I-formens liv uppvisar mindre tjocklek eller helt uteblir.

3.. Vevstake enligt patentkrav 1 eller 2, k E&nnetecknagdg
av att lagerhylsan har en vidggtjocklek (n) i storleksordningen av

6 - 15% av lager hylsans innerdiameter och/eller att vevstakshuvudet
har en viggtjocklek (E)‘i storleksordningen av 7-20% av vevstaks-
huvudets innerdiameter (d).

4.  Vevstake enligt ndgot eller nigra av féregdende patentkrav,
kE&nneteckmnad av att lagerhylsan pd sin ingjutna ytter-
vdgg (21b) &r forsedd med ingreppsbefrdmjande element, fOretrddes-
vis av framskjutande karaktdr, sdsom enskilda spetsar eller &tminsto
ne en genomgaende &s (21c) e.d. |

5. FOorfarande vid framstdllning av en vevstake eller ett lik-
nande foremadl med en kropp som innefattar ett vevstaksskaft och
atminstone ett ddrtill anslutet vevstakshuvud i vilket en lagerhylsa
av hdrdat stdl &r anordnad vars inre vidgg utgdr lagerytan, enligt
nigot eller ndgra av fdregdende patentkrav, Xk d nne te cknad
av att lagerhylsan framstdlls okeroende av vevstaken i huvudsak i
fdrdighearketat skick som en odelad ring med koncentriska ytter—- och
innervdggar, att den ddrefter utan tppvarmninq Over omgivningstempe-
raturen och utan &verdragning me&~négot flussmedel sdtts pa en kérna
i en gjutform i vilken den under gjutningen omslutes av ett odelat
vevstak shuvud och en skaftansats av en legering med hdg halt av

aluminium, zink eller en dylik icke-jdrrmetall, och att under gjut-



ningen kdrnans inre och de gjutformdelarnas inre vilka utifran om-
sluter vevstakshuvudet kyles sd att temperaturdkningen hos lager-
hylsan halles under utglddningstemperaturen f£6r lagerhylsans materi:
6. Forfarande enligt patentkrav 5, k Enne tecknayg¢ av
att vevstakshuvudet kyls p& yttersidan dven fréan det hall dér vev-
staksskaftet anslutes, féretrddesvis didrigenom, att vevstaksskaftet
anslutning till vevstakshuvudet utformas gaffelformigt och mellan
gaffelskd@nklarna anordnas kyleiement.

7. Forfarande enligt patentkrav 5 eller 6, k @ nneteck -
nat av att till férhindrande av skadliga temeraturverkningar un-
der gjutningen pd lagerhylsans inre fdrdigbearbetade yta, lagerhyl-
san framstdlls med en vdggtjocklek i storleksordningen av 5-15%

av lagerhylsans inre diameter. |

8. Forfarande enligt ndgot eller nidgra av fdregdende patentkrav
57, X dnnetecknat av att vevstakshuvudet framstidlls

med en viggtjocklek i storleksordningen av 7-20% av vevstakshuvudet
inre diameter.- |

9. Forfarande enligt ndgot eller ndgra av fdregdende patentkrav
58, k@nnetecknat av att £8r lagerhylsans goda fast-
sattnlng i vevstakshuvudet framstdlls pa lagerhylsans till ingjut-
ning avsedda yttersida 1ngreppsbeframjande organ, foretréddesvis av
framskjutande karaktdr, sidsom enskilda spetsar eller &tminstone
en genomgdende 4s e.d.

10. Forfarande eﬁligt nidgot eller ndgra av féregdende patentkrav
59, k@&nnetecknat av att lagerkussningen framstdlls |
genom den fdr serieframstidllning av yttre 18pringar f6r rullnings-
lager kinda teknologin.

11, Gjutform f8r genomfdrande av f&rfarandet enligt ndgot eller
nagra av fdregdende patentkrav 510, k &nnetecknad av at
den f6r p&sittning av lagerhylsan (Zl) fore sjélva gjutningen upp-
visar en kylkédrna (11) som &r anordnad att i sitt inre uppta ett
strémmande kylmedel, varvid i formens perifera delar, vilka omslu-
ter vevstakshuvudets (22) yttersida, kanaler (l4a-d) f&r kylmedlet
dr anordnade.

12, Gjutform enligt patentkrav 11, k4 nnetecknad av
att den uppvisar &tminstone en kyldorn (13, 33) vilken &r anordnad
att i sitt inre uppta ett strdmmande kylmédel.och dr beldgen mellan

den formdel som svarar mot vevstakshuvudets yttersida och de form-



delar som svarar mot skdnklar (24a, 24b) hos en gaffelformig

av vevstaksskaftet (24) till vevstakshuvudet (22).

ansats
k a&nnetecknad av

13. Gjutform enligt patentkrav 12,
att kyldornen i planvy i huvudsak har formen av en skoklack didr en

cirkelkdgeformig kant med l&ngre krédkningsradie utgdr vevstakshuvu-

" dets begrdnsning.
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numeron

(esim. saksal. Offenlegungsschrift)
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